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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
zur Herstellung eines mehrlagigen Bandes mit reliefarti- 
ger Struktur, insbesondere eines Dekorbandes, umfas- 
send eine Oberlage aus Metall, vorzugsweise Alumini- 
um. 

[0002] Solche Dekorbander finden beispielsweise 
Verwendung beim Bau von Automobilen, wo sie etwa als 
obere Abdeckung an Turschwellen angebracht werden 
konnen. Als Material fur die Zierflache wird haufig Alu- 
minium verwendet, um dem Dekorband ein ansprechen- 
des auGeres Erscheinungsbild zu verleihen. In der Alu- 
minum-Oberflache ist eine reliefartige Struktur ausgebil- 
det, beispielsweise der Name oder ein Markenzeichen 
des Herstellers. Uber den Automobilbau hinaus finden 
derartige Dekorbander auch Verwendung als Typen- 
schilder bzw. Ettiketten von technischen Geratschaften 
aller Art, man denke beispielsweise an Haushaltsgerate 
(Kuhlschranke, Gefrierschranke, Geschirrspuler ), Sani- 
taranlagen (Duschgriff bzw. Duschkabine ). 
[0003] Werden solche Dekorbander ganz aus Alumi- 
num hergestellt, so ist eine gewisse Mindestdicke des 
verwendeten Aluminumblechs von ungefahr 1 ,5 mm er- 
forderlich, um ein ausreichend stabiles Dekorband zu er- 
halten, bei dem eine aufgepragte Struktur dauerhaft in 
ansprechender Weise erhalten bleibt. Da die Pragetiefe 
der reliefartigen Struktur in der Regel nicht mehr als 0,2 
mm betragt, wird also im Vergleich zum "sichtbaren" 
Oberflachenbereich eine relativ groGe Menge von Alu- 
minum benotigt. Dieser relativ groBe im Prinzip uberflus- 
sige Aluminium-Anteil stellt zum einen einen erheblichen 
Kostenfaktor fur solche Dekorbander dar und fuhrt au- 
Gerdem zu einem relativ hohen Gewicht der Dekorban- 
der. Wenn man bedenkt, dass solche als Massenartikel 
eingesetzten Dekorbander naturgemaB trotz eines mog- 
lichst edlen auGeren Erscheinungsbildes kaum nennens- 
werte Herstellungskosten verursachen sollten, so ist der 
Wert von Materialeinsparungen ohne weiteres ersicht- 
lich. Ersetzt man einen Teil des Aluminiums, der nicht 
sichtbar ist, durch andere Materialien, die leichter und/ 
oder bil lige r si nd (beispie Isweise Ku nststoff) , so stel It sich 
das Problem, dass ein einfaches Aufpragen von scharf- 
gezeichneten reliefartigen Strukturen nicht mehr gelingt. 
Ursache hierfurist, dass die Verbindungsfahigkeiten der 
einzelnen Komponenten eines solchen Verbundwerk- 
stucks unterschiedlich sind. Aus diesem Grund gelingt 
es nicht, im Prageverfahren optisch ansprechende Re- 
sultate zu erzielen. 

[0004] Eine weitere Moglichkeit der Oberflachenbear- 
beitung eines Werkstucks, beispielsweise eines Dekor- 
bandes, besteht darin, die gewunschte Struktur in die 
Metalloberflache einzuatzen. Nachteilig bei dieser Vor- 
gehensweise ist jedoch, dass das Atzen herstellungs- 
technisch relativ aufwandig ist, da mindestens ein wei- 
terer Arbeitsschritt zur Beschichtung der Oberflache mit 
einer Maskierungsschicht erforderlich ist. Weiterhin ist 
es nachteilig, dass nach dem Atzvorgang die Alumini- 



umoberflache vollig blank und vor Korrosion nicht ge- 
schutzt ware. Daher ist es zwingend erforderlich, dass 
nach dem Atzvorgang ein Korrosionsschutz durch Elo- 
xieren oder Lackieren aufgebracht wird, was wiederum 

5 erhebliche Mehrkosten verursacht. Im Falle einer Lak- 
kierung wiirde man zudem die durch Reliefatzen vorher 
eingebrachte Mattierung zuschwemmen. Die Folge ware 
ein weniger wertanmutendes Aussehen. 
[0005] Die DE 31 47 043 A offenbart eine aus einem 

10 Aluminium-Ku nststoff- Verbundwerkst off hergestellte 
Platte, bei der als Tragermaterial eine Verbundplatte mit 
zwischen Aluminiumblechen festliegendem Kern dient, 
die an zumindesteiner AuGenflache grol3flachig mit einer 
Aluminiumfolie kaschiert ist. Die Aluminiumfolie kann vor 

15 dem Aufbringen auf das Tragermaterial durch Anodisie- 
ren oder durch eine entsprechende mechanische Struk- 
turierung mit einer Dekorflache versehen sein. 
[0006] Wie die DE 31 47 043 A offenbart, erfolgt die 
Anodisierung der Sichtflache der Aluminiumfolie mit le- 

20 diglich 2,4 oder 6 jxim, so dass keine zu einem dauerhaf- 
ten und anmutigen Erscheinungsbild beitragende, nen- 
nenswert reliefartige Struktur entsteht. Auch eine alter- 
nate vorgeschlagene mechanische Strukturierung der 
Sichtflache der Aluminiumfolie ist vorgesehen. 

25 [0007] Ferner offenbart die US 3,980,512 A ein Ver- 
fahren zum Aufbringen von Text und Dekoration auf eine 
Materialbahn, insbesondere auf eine Verpackungsmate- 
rialbahn. Hierzu wird vorgeschlagen, zuerst eine Kunst- 
stofffolie mit einer sehr dunnen M eta Use nicht, welche le- 

30 diglich eine Dicke von nur 1 00-4000 A (1 00 - 4000 x 1 0" 10 
m) aufweist, zu bedampfen. Diese Kunststofffolie wird 
anschlieBend vermittels wenigstens einer Rolle gegen 
eine noch heiGe extrudierte Materialbahn gepresst, wo- 
bei die dunne Metallschicht in die Oberflache der extru- 

35 dierten Materialbahn eindringt und dort haften bleibt. 
[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da- 
her, ein Herstellungsverfahren fur ein Dekorband bereit- 
zustellen, bei dem bei verringerter Masse des eingesetz- 
ten Metalls weiterhin eine ansprechend gestaltete relief- 

40 artige Oberflachenstruktur ausgebildet werden kann. 
[0009] Zur Losung der genannten Aufgabe sieht die 
vorliegende Erfindung ein Herstellungsverfahren fur ein 
mehrlagiges Band, insbesondere Dekorband mit den 
Merkmalen von Anspruch 1 vor. 

45 [0010] ErfindungsgemaG wird die Verstarkungslage 
an derbereits mit der reliefartigen Struktur ausgebildeten 
Oberlage angebracht. Da in diesem Fall die reliefartige 
Struktur an der Oberlage aus Metall eingepragt wird, so- 
lange diese noch nicht mit der Verstarkungslage aus 

50 Ku nststoff verb und en ist, ist das Ausbilden von exakten 
und scharfen Konturen mittels eines Prageverfahrens in 
sehr einfacher Weise moglich. Dies wird noch dadurch 
begunstigt, dass bei dem erfindungsgemaGen Band die 
Oberlage aus Metall vergleichsweise dunn ist. Beim Pra- 

55 gevorgang druckt der Pragestempel das die Oberlage 
bildende dunne Band z.B. aus Aluminium, gegen ein 
komplementar geformtes Gegenstuck, so dass auch 
komplexere reliefartige Strukturen exakt reproduziert 
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werden konnen - die Verstarkungslage aus Kunststoff 
dagegen wurde beim Pragen die Reliefbildung beein- 
trachtigen insbesondere im Bereich scharfer Kanten. 
Auch ware zu befurchten, dass nach dem Pragen der 
Zusammenhalt zwischen der Verstarkungslage und der 
Oberlage zumindest stellenweise leidet. 
[001 1 ] Fur eine moglichst gut haftende Anbringung der 
Verstarkungslage aus Kunststoff an der bearbeiteten 
Oberlage sind Verfahren geeignet, bei denen die relief- 
artige Struktur auf der Oberseite der Oberlage nicht mehr 
verandert wird. Insbesondere geeignet hierfur sind Ex- 
trusionsverfahren, wobei die Verstarkungslage aus 
Kunststoff in Schritt b) aufextrudiert wird. 
[0012] Da das Extrusionsverfahren prinzipell ein kon- 
tinuierliches Herstellungsverfahren ist, bei dem zu jeder 
vorgegebenen Zeiteinheit aus einer bestimmten Menge 
zuzufuhrender Eingangswerkstoffe eine vorgegebene 
Menge eines Endprodukts erzeugt wird, ist es nicht ohne 
weiteres moglich, dieses mit einem Prageverfahren zu 
kombinieren, das zumindest bei hohen Qualitatsanfor- 
derungen an das Pragebild ein diskontinuierlich arbei- 
tendes Herstellungsverfahren ist. Im vorliegenden Fall 
stellt sich somit das Problem, dass beim Aufpragen der 
reliefartigen Struktur auf die Metalloberlage die Fortbe- 
wegung der Metalloberlage einem standigen Wechsel 
aus Anhalten wahrend des Aufdruckens des Pragestem- 
pels und Weitertransportieren unterworfen ist, wahrend 
es durch die Extrusionsmaschine mit konstanter Trans- 
portgeschwindigkeit bewegt werden muss. Zur Abstim- 
mung dieser unterschiedlichen B ewe gungs arte n der 
Oberlage kann deshalb vorgesehen sein, dass im Her- 
stellungsablauf die Verstarkungslage an der Oberlage 
unmittelbar nach dem Pragen der reliefartigen Struktur 
angebracht wird, wobei die Oberlage nach dem Pragen 
und vor dem Anbringen der Verstarkungslage wenig- 
stens eine Pufferanordnung durchlauft, innerhalb dersie 
sich zeitweise ansammeln kann. Beispielsweise kann 
dies dadurch realisiert werden, dass das die Oberlage 
zwischen der Prageeinheit und der Extrusionmaschine 
eine schlaufenartige Anordnung bildet (z.B. einfach in 
einem gewissen Grad durchhangt), die sich in periodi- 
schem Wechsel vergroBert und verkleinert. 
[001 3] Wenn an der Oberseite der Oberlage eine wei- 
tere Kunststoff I age als Schutzlage angeordnet ist, ist es 
daruber hinaus gunstig, diese weitere Kunststoff lage 
ebenfalls in Schritt b) auf die Oberlage aufzuextrudieren. 
Hierfur kann ein Doppelextruder vorgesehen sein, mit 
zwei Extrusionskopfen die einander gegenuberliegend 
angeordnet sind und zwischen denen die Oberlage hin- 
durch transportiert wird. Auf diese Weise kann das An- 
bringen sowohl der Verstarkungslage als auch der 
Schutzlage in einem einzigen Arbeitsgang erfolgen. 
[001 4] Zum Schutz der Oberlage der darin eingeprag- 
ten reliefartigen Struktur vor auBeren Einflussen, z.B. 
UV-Strahlung und Korrosion, kann ein an derOberflache 
der Oberlage aufgetragener Schutzlack dienen. Bei dem 
erfindungsgmaBen Verfahren bietetsich die Moglichkeit, 
diesen Schutzlack bereits vor dem Pragen der reliefarti- 



gen Struktur an der Oberlage anzubringen, da durch den 
Pragevorgang die Schutzlackschicht nicht beschadigt 
wird. Es konnen bereits mit einem Schutzlack versehene 
Bander z.B. aus Aluminium verwendet werden, die von 
5 Bandherstellern zu billigen Preisen kommerziell erhalt- 
lich sind. 

[0015] In entsprechender Weise kann - falls ge- 
wunscht ebenfalls bereits vor dem Pragen - an der Un- 
terseite der Oberlage ein Haftlack angebracht werden, 

10 der eine besonders feste Haftung der Verstarkungslage 
an der Oberlage bewirken soil. Auch solche Bander, bzw. 
Bander, die sowohl einen Schutzlack auf einer Seite als 
auch einen Haftlack auf der anderen Seite aufweisen, 
konnen kommerziell zu gunstigen Konditionen bezogen 

15 werden. Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird im 
folgenden anhand der beigefugten Zeichnungen im De- 
tail beschrieben. Es zeigt: 

Figur 1 einen Langsschnitt durch ein erfindungsge- 
20 maB hergestelltes mehrlagiges Band; und 

Figur 2 eine stark vereinfachteschematische Darstel- 
lung einer Anordnung zur erfindungsgema- 
Ben Herstellung des Bands in Querschnitts- 
25 ansicht. 

[0016] In Figur 1 ist in einer Langsschnittansicht ein 
Ausschnitt durch ein erfindungsgemaB hergestelltes 
mehrlagiges Band 10 gezeigt. Das erfindungsgemaB 

30 hergestellte Band 10 ist aus drei Lagen zusammenge- 
setzt, namlich einer in der Mitte angeordneten Metalllage 
12 aus Aluminium, einer darunter angeordneten Verstar- 
kungslage 1 4 aus Kunststoff sowie einer in Figur 1 oben 
angeordneten weiteren Schutzlage 16. Alle drei Lagen 

35 sind derart miteinander verbunden, dass sie aneinander 
anhaften, wobei die Verbindung zwischen der Alumini- 
umlage 12 und der Verstarkungslage 14 so fest ist, so 
dass die beiden Lagen 12, 14 praktisch nicht voneinan- 
dergetrennt werden konnen. Im Gegensatz hierzu ist die 

40 obere Schutzlage 1 6 lediglich schwach mit der Alumini- 
umlage 12 verbunden, so dass sie leichtvon Hand von 
der Aluminiumlage 12 abgezogen werden kann. Die 
Funktion der Schutzlage 16, die vorzugsweise ebenfalls 
aus Kunststoff besteht, ist primar ein Schutz der Alumi- 

45 niumlage 1 2 vor mechanischer Beschadigung beim Her- 
stellprozess. Sekundarist die Schutzlage 16 ein Schutz 
bis zum endgultigen Anbringen des Bands 1 0 an einem 
vorgesehenen Produkt. 

[001 7] Weiterhin ist die Oberflache 20 der Aluminium- 
50 lage 12 mit einer reliefartigen Struktur 18 ausgebildet, 
die durch Einpragen eines bestimmten Textes oder gra- 
phischen Symbols in das dunne Aluminiumblech 1 2, be- 
vor dieses mit den beiden Kunststofflagen 14, 16 ver- 
bunden worden ist, entstanden ist. Die beiden Kunststoff- 
55 lagen 1 4 und 1 6 sind nach dem Einpragen der reliefarti- 
gen Struktur 1 8, beispielsweise durch Extrudieren, derart 
mit der Aluminiumlage 12 verbunden worden, dass sie 
uber die gesamte Ober- bzw. Unterflache der Alumini- 
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umlage 1 2 hinweg an derselben anliegen. Dabei kann je 
nach Wunsch die Oberseite der Schutzlage und/oder die 
Unterseite der Verstarkungslage 1 4 glatt sein oder eben- 
falls die Konturen der reliefartigen Struktur - unter Urn- 
standen in abgeschwachter Form - aufweisen. 
[0018] Die Dicke a des in Figur 1 gezeigten mehrlagi- 
gen Bandes 10 betragt insgesamt 1,2 mm, wobei die 
obere Schutzlage 16 aus Kunststoff eine Dicke von 0,2 
mm, die Aluminiumlage 12 eine Dicke von 0,4 mm und 
die untere Verstarkungslage 14 aus Kunststoff eine Dik- 
ke von 0,6 mm aufweist. Die obere Kunststoff lage 1 6 ist 
aus Polyvinylchlorid hergestellt und durchsichtig. Sie be- 
sitzt eine relativ geringe Steifigkeit, so dass sie eine 
Schutzfolie fur die Aluminiumlage 12 bildet. Die untere 
Verstarkungslage 14 ist aus Polypropylen hergestellt und 
enthalt Mineralfasern, die eine Ausdehnung bzw. Verfor- 
mung der unteren Verstarkungslage 14insbesondere in 
Langsrichtung des Bandes 10 behindern. Die Steifigkeit 
der unteren Verstarkungslage 14 ist deutlich hoher als 
die der oberen Schutzlage 16, so dass die untere Ver- 
starkungslage 14dem Band 10 insgesamt sowie derein- 
gepragten reliefartigen Struktur der Aluminiumlage 12 
Stabilitat verleiht. Dennnoch bleibt das Band 10 derart 
biegsam, dass seine Oberflache sich an gekrummte Un- 
terlagen anpassen kann. 

[0019] In Figur 2 ist in einer Querschnittsansicht in 
stark vereinfachter Form eine Vorrichtung gezeigt, mit- 
tels derer das erfindungsgemaB hergestellte Band 10 
hergestellt werden kann. Die Herstellungsvorrichtung 
enthalt im Wesentlichen eine Prageeinheit 30, der das 
die Aluminiumlage 12 bildende dunne Aluminiumband 
1 2' zur Aufpragung der reliefartigen Struktur 1 8 zugefuhrt 
wird, sowie z.B. eine Extrusionseinheit 40, in der dem 
Aluminiumband 1 2' mit aufgepragter Reliefstruktur 1 8 je- 
weils von unten bzw. von oben die Schutzlage 1 6 aufex- 
trudiert wird. Weiterhin enthalt die in Figur 2 gezeigte 
Herstellungsanordnung zwischen der Prageeinheit 30 
und Extrusionseinheit 40 eine Pufferanordnung50, in de- 
ren Bereich das Aluminiumband 12' eine nach unten 
durchhangende Schlaufe 52 bildet. 
[0020] In der Prageeinheit 30 wird durch Anpressen 
eines Oberstempels 32 auf einen diesem zugeordneten 
komplementar geformten Unterstempel 34 dem Alumi- 
niumband 12' die Reliefstruktur 18 aufgepragt. Hierzu 
wird in einem ersten Arbeitsgang das noch ungepragte 
Aluminiumband 1 2' in die Prageeinheit 30 eingefuhrt, da- 
nach angehalten, der Oberstempel 32 gegen den Unter- 
stempel 34 niedergedruckt, wiederfreigegeben und da- 
nach das Aluminiumband 12' in Figur 2 nach links wei- 
terbewegt, wobei gleichzeitig das so eben gepragte Re- 
lief aus dem Bereich der Stempel heraus transportiert 
wird und der als nachstes zu pragende Bereich des Alu- 
miniumbandes 12' in die Stempelmatrizen zwischen 
Oberstempel 32 und Unterstempel 34 geschoben wird. 
Dadas Aluminiumband 1 2' eine relativ geringe Dicke auf- 
weist, ist es mit herkommlich bekannten Verfahren ohne 
weiteres moglich, eine Pragestruktur mit scharf definier- 
ten Kanten zu erzeugen. 



[0021] In der Extrusioneinheit 40 werden auf das nun 
die vorgesehene Reliefstruktur 1 8 tragende Aluminium- 
band 12' jeweils auf dessen Unterseite 24 bzw. dessen 
Oberseite 22 Kunststofflagen aufextrudiert. Hierzu um- 

5 fasst die Extrusionseinheit 40 einen ersten Extrusions- 
kopf 42, sowie einen zweiten Extrusionskopf 44, die ein- 
andergegenuber liegend angeordnetsind und zwischen 
denen das Aluminiumband 12' derart hindurch tranpor- 
tiert wird, dass seine Unterseite 24 dem unteren Extrusi- 

10 onskopf 44 und seine Oberseite 22 dem oberen Extrusi- 
onskopf 42 zugewandt sind. Der untere Extrusionskopf 
44 enthalt plastifiziertes Polypropylen, dem Mineralfa- 
sern beigemischtsind. Der obere Extrusionskopf 42 ent- 
halt plastifiziertes Polyvinylchlorid zur Ausbildung der 

15 Schutzlage 1 6 auf der Oberseite 22 des Aluminiumban- 
des 12'. Das Aufbringen derbeiden Lagen 16 geschieht 
hierbei nach bekannten Verfahrensweisen. 
[0022] In der Extrusionseinheit 40 wird das Alumini- 
umband 12' in einer kontinuierlichen Weise zu dem end- 

20 gultigen mehrlagigem Band 1 0 verarbeitet, d.h. das Alu- 
miniumband 12' bewegt sich mit konstanter Geschwin- 
digkeit durch die Extrusionseinheit 40 in Figur 2 nach 
links. Daher ist es die Aufgabe der Pufferanordnung 50, 
die beiden unterschiedlichen Bewegungsarten des Alu- 

25 miniumbandes 1 2' in der Prageeinheit 30 (diskontinuier- 
liche Bewegung) und in der Extrusionseinheit 40 (Bewe- 
gung mit konstanter Geschwindigkeit)miteinanderzu ko- 
ordinieren, in dem sich das Aluminiumband 12' im Be- 
reich der Pufferanordnung 50 als mehr oder weniger 

30 stark durchhangende Schlaufe 52 formen kann. 

[0023] Um die Verstarkungslage 14 unlosbar mit der 
Unterseite des Aluminiumbandes 12' zu verbinden, ist 
auf die Unterseite des Aluminiumbandes 1 2' ein Haftlack 
aufgebracht. Um die Oberseite des Aluminiumbandes 

35 1 2' mit dessen eingepragter reliefartiger Struktur 1 8 vor 
Beschadigungen durch auBere Einflusse (insbesondere 
UV-Strahlung und Korrosion) zu schutzen, wird auf die 
Oberseite des Aluminiumbandes 1 2' ein Schutzlack auf- 
gebracht. Die beiden oben genannten Lacke werden vor 

40 dem Pragevorgang auf das Metallband aufgebracht. 
Derartig lackierte Metallbander konnen von Metallband- 
herstellern bezogen werden. 

[0024] Das in der vorstehend beschriebenen Weise 
hergestellte mehrlagige (zumindest zwei-lagige) Band 
45 zeichnet sich durch geringe Material- und Herstellungs- 
kosten und hohe Formbestandigkeit aus, sowie durch 
besonders gutes Aussehen, da es mit komplexen Pra- 
gerelief versehen werden kann. 

50 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen Ban- 
des mit reliefartiger Struktur, insbesondere eines 
55 Dekorbandes, umfassend eine Oberlage (12) aus 
Metall, vorzugsweise Aluminium, wobei das Verfah- 
ren die folgenden Schritte umfasst: 
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a) Einfuhren eines dunnen Metal Ibands (12') zur 
Ausbildung der Oberlage (1 2) in eine Prageein- 
heit (30) und Einpragen der reliefartigen Struktur 
(1 8) in die Oberseite (22) und einer komplemen- 
taren reliefartigen Struktur in die Unterseite (24) 
der Oberlage (12) und 

b) nachfolgend Anbringen einer Verstarkungs- 
lage (14) aus Kunststoff an die komplementare 
reliefartige Struktur der Oberlage (12) derart 
dass die Verstarkungslage (14) an der gesam- 
ten Unterseite (24) der Oberlage (1 2)festanliegt 
und die reliefartige Struktur der Oberseite (22) 
nicht mehr verandert wird. 

2. Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen Ban- 
des nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet dass 

im Schritt b) der Kunststoff plastifiziert ist. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die Verstarkungslage (14) unmittelbar nach dem 
Pragen der reliefartigen Struktur (18) angebracht 
wird, wobei die Oberlage (1 2) nach dem Pragen und 
vor dem Anbringen der Verstarkungslage (14) we- 
nigstens eine Pufferanordnung (50) durchlauft. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Oberlage (12) im Bereich der Pufferanordnung 
(50) schlaufenartig verlauft. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

Schritt b) das Aufextrudieren einer weiteren Kunst- 
stoff I age (1 6) umfasst. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

vor dem Einpragen der reliefartigen Struktur (18) ein 
Schutzlack an der Oberseite (22) der Oberlage (1 2) 
angebracht wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

vor dem Einpragen der reliefartigen Struktur (18) ein 
Haftlack an der Unterseite (24) der Oberlage (12) 
angebracht wird. 



Claims 

1. Method for producing a laminated strip having a 
structure in relief, in particular a decorative strip, 



comprising an upper layer (12) consisting of metal, 
preferably aluminium, said method comprising the 
following steps: 

a) feeding athin aluminium strip (1 2') forforming 
the upper layer (1 2) into an embossing unit (30) 
and embossing the structure in relief (18) into 
the upper face (22) and the complementarily 
formed structure in relief into the underside (24) 
of the upper layer (1 2), and 

b) then attaching a reinforcement layer (14) 
made of plastic to the complementarily formed 
structure in relief of the upper layer (12) in such 
a way that the reinforcement layer (1 4) is fixedly 
attached to the entire underside of the upper lay- 
er (12) and the structure in relief of the upper 
face (22) is not changed anymore. 

2. Method for producing a laminated strip according to 
claim 1 , characterized in that, in step b), the plastic 
is plastified. 

3. Method in accordance with any of the preceding 
claims, 

characterized in that 

the reinforcement layer (1 4) is attached directly after 
the structure in relief (1 8) has been embossed, with 
the upper layer (12) passing through at least one 
buffer arrangement (50) afterthe embossing and pri- 
or to attaching the reinforcement layer (14). 

4. Method in accordance with claim 3, 
characterized in that 

the upper layer (12) runs like a loop in the area of 
the buffer arrangement (50). 

5. Method in accordance with one of the preceding 
claims, 

characterized in that 

step b) comprises the extrusion -coating of another 
plastic layer (16). 

6. Method in accordance with one of the preceding 
claims, 

characterized in that 

a protective varnish is applied to the upperface (22) 
of the upper layer (12) prior to embossing the struc- 
ture in relief (18). 

7. Method in accordance with one of the preceding 
claims, 

characterized in that, 

an adhesive varnish is applied to the underside (24) 
of the upper layer (12) prior to embossing the struc- 
ture in relief (18). 
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Revendi cations 

1. Procede de realisation d'une bande multicouche 
presentant une structure de type en relief, en parti- 
culierune bande de decoration, comportant une cou- 5 
che superieure (12) en metal, de preference en alu- 
minium, ledit procede comportant les etapes 
suivantes : 

a) introduction d'une mince bande metallique 10 
(12') dans une unite d'estampage (30) en vue 

de realiser la couche superieure (12), et estam- 
page de la structure (18) en relief dans la face 
superieure (22), et d'une structure complemen- 
taire, de type en relief, dans la face inferieure is 
(24) de la couche superieure (12), et 

b) ensuite, application d'une couche de renfort 
(1 4) en matiere synthetique sur la structure com- 
plementaire en relief de la couche superieure 

(1 2) de telle sorte que la couche de renfort (1 4) 20 
repose fixement sur I'ensemble de la face infe- 
rieure (24) de la couche superieure (12) et que 
la structure en relief de la face superieure (22) 
ne soit plus modifiee. 

25 

2. Procede de realisation d'une bande multicouche se- 
lon la revendication 1, caracterise en ce que, a 
I'etape b), la matiere synthetique est plastifiee. 

3. Procede selon I'une des revendications preceden- 30 
tes, caracterise en ce que la couche de renfort (1 4) 

est deposee directement apres I'estampage de la 
structure (18) en relief, la couche superieure (12) 
passant a travers au moins un dispositif de stockage 
intermediaire (50) a la suite de I'estampage et avant 35 
I'application de la couche de renfort (14). 

4. Procede selon la revendication 3, caracterise en 
ce que la couche superieure (12) s'etend en forme 

de boucle dans la zone du dispositif de stockage 40 
intermediaire (50). 

5. Procede selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que I'etape b) com- 
prend I'extrusion d'une couche de matiere syntheti- 45 
que (16) supplemental. 

6. Procede selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que, avant I'estampage de 

la structure (1 8) en relief, un vernis de protection est 50 
depose sur la face superieure (22) de la couche su- 
perieure (12). 

7. Procede selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise en ce que, avant I'estampage de 55 
la structure (18) en relief, un vernis adhesif est de- 
pose sur la face inferieure (24) de la couche supe- 
rieure (12). 
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